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RINGKASAN 

Sektor manufaktur Indonesia mengalami ekspansi signifikan, mendorong 

perusahaan untuk meningkatkan produktivitas guna memenuhi permintaan 

konsumen. Namun, gangguan produksi akibat kerusakan mesin dan keterlambatan 

sering terjadi. PT XYZ. Rasio downtime terhadap waktu mesin menyala pada 

Februari, Maret, dan April 2025 berturut-turut adalah 42,55%, 36,97%, dan 

22,63%. Persentase downtime yang tinggi ini disebabkan oleh waktu setup mesin 

yang terlalu lama dan proses pencarian material yang memakan waktu, menjadikan 

produksi tidak efektif dan efisien, serta mengganggu keseimbangan input-output. 

Analisis Six Big Losses dapat diperkuat dengan seven tools, seperti Diagram Pareto 

dan Diagram Fishbone, untuk mengidentifikasi dan memprioritaskan masalah. 

Total Productive Maintenance (TPM) adalah konsep sinergis antara pemeliharaan 

preventif dan manajemen kualitas total, yang melibatkan seluruh karyawan dengan 

tujuan zero breakdown dan zero defect. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui 

dampak TPM pada mesin UV Plate di PT XYZ terhadap efektivitas dan 

produktivitas yang ditunjukkan melalui nilai OEE, serta mengusulkan perbaikan 

yang tepat. Nilai OEE rata-rata mesin UV Plate dari Februari hingga April 2025 

adalah 40% (jauh di bawah standar kelas dunia), dengan availability 66%, 

performance 81%, dan quality 77%. Nilai tertinggi OEE mencapai 59% (minggu 

ke-6 Maret 2025) dan terendah pada 25% (minggu ke-2 Februari 2025). Six big 

losses menunjukkan kerugian signifikan pada setup & adjustment (270 menit) dan 

idling & minor stoppage losses (729 menit). Prioritas masalah berdasarkan Pareto 

adalah idling & minor stoppages losses (59%) dan setup & adjustment losses 

(22%), dengan total kumulatif 81%. Analisis Fishbone mengidentifikasi enam 

faktor penyebab setup & adjustment losses dan tujuh faktor penyebab idling & 

minor stoppages losses. Rekomendasi perbaikan meliputi pembuatan formulir kerja 

(form job) dan Standard Operating Procedure (SOP) untuk mesin UV Plate. 

Setelah implementasi perbaikan, nilai OEE rata-rata meningkat 13% dari 40% 

(Februari-April) menjadi 53% (Mei), membuktikan dampak positif usulan 

perbaikan. 

Kata kunci: overall equipment effectiveness, six big losses, 5W+1H 

 



 

SUMMARY 

Indonesia's manufacturing sector is experiencing significant expansion, pushing 

companies to increase productivity to meet consumer demand. However, production 

disruptions due to machine breakdowns and delays are common. PT XYZ. The ratio 

of downtime to machine running time in February, March, and April 2025 was 

42.55%, 36.97%, and 22.63%, respectively. This high percentage of downtime is 

caused by too long machine setup time and time-consuming material search 

process, making production ineffective and efficient, and disrupting input-output 

balance. Six Big Losses analysis can be strengthened with seven tools, such as 

Pareto Diagram and Fishbone Diagram, to identify and prioritize problems. Total 

Productive Maintenance (TPM) is a synergistic concept between preventive 

maintenance and total quality management, involving all employees with the goal 

of zero breakdown and zero defect. This study aims to determine the impact of TPM 

on the UV Plate machine at PT XYZ on the effectiveness and productivity shown 

through the OEE value, and propose appropriate improvements. The average OEE 

value of UV Plate machines from February to April 2025 was 40% (far below 

world-class standards), with availability 66%, performance 81%, and quality 77%. 

The highest OEE value reached 59% (week 6 March 2025) and the lowest at 25% 

(week 2 February 2025). Six big losses showed significant setup & adjustment 

losses (270 minutes) and idling & minor stoppage losses (729 minutes). The priority 

problems based on Pareto are idling & minor stoppages losses (59%) and setup & 

adjustment losses (22%), with a cumulative total of 81%. Fishbone analysis 

identified six factors causing setup & adjustment losses and seven factors causing 

idling & minor stoppages losses. Recommendations for improvement include the 

creation of a job form and Standard Operating Procedure (SOP) for the UV Plate 

machine. After the implementation of the improvements, the average OEE value 

increased by 13% from 40% (February-April) to 53% (May), proving the positive 

impact of the proposed improvements. 

Keyword: overall equipment effectiveness, six big losses, 5W+1H 

 

 



 

KATA PENGANTAR 

 

Puji syukur kami panjatkan ke hadirat Allah SWT, karena atas berkat rahmat-

Nya, penulis dapat menyelesaikan skripsi ini dengan judul "Penerapan Total 

Productive Maintenance (TPM) Dengan Metode Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) Pada Mesin UV Plate" dapat diselesaikan dengan baik. 

Laporan skripsi ini dibuat sebagai syarat kelulusan dalam menyelesaikan 

Pendidikan di Program Studi Teknologi Industri Cetak Kemasan, Jurusan Teknik 

Grafika dan Penerbitan, Politeknik Negeri Jakarta. 

Skripsi ini merupakan hasil dari upaya serta kerja keras yang tidak terlepas 

dari bantuan dan dukungan berbagai pihak yang tidak dapat penulis sebutkan satu 

per satu. Oleh karena itu, penulis ingin menyampaikan ucapan terima kasih yang 

sebesar-besarnya kepada: 

1. Dr. Syamsurizal, S.E., M.M., selaku Direktur Politeknik Negeri Jakarta. 

2. Dr. Zulkarnain, S.T., M.Eng., selaku Ketua Jurusan Teknik Grafika dan 

Penerbitan juga selaku Dosen Pembimbing Teknis skripsi yang selalu 

memberikan saran yang baik kepada penulis . 

3. Muryeti, S.Si., M.Si., selaku Ketua Program Studi Teknologi Industri 

Cetak Kemasan. 

4. Saeful Imam, S.T., M.T., selaku Dosen Pembimbing Materi yang telah 

banyak memberikan saran dalam penelitian ini sehingga skripsi ini dapat 

selesai. 

5. Novi Purnama Sari, M.Si, selaku Dosen Pembimbing Akademik TICK 

8A. 

6. Dosen-dosen dari Program Studi TICK lainnya yang juga memberikan 

ilmu positif selama masa kuliah. 

7. Seluruh pimpinan dan staff PT XYZ yang telah mengizinkan penulis 

untuk melakukan penelitian di perusahaan, terkhusus Pak Eko, Angga 

Aditya Saputra, Luthfia Hamidah, dan Alisa yang telah membantu penulis 

menyelesaikan wawancara selama penelitian. 



 

8. Teman-teman TICK8A yang telah melalui banyak hal bersama selama 

perkuliahan. 

9. Teman-teman jumat berkah nasbung yang telah banyak membantu penulis 

dalam menyusun penelitian ini serta banyak membantu selama masa 

perkuliahan. 

10. Terakhir, penulis ingin mengucapkan terima kasih, kepada sosok laki-laki 

yang begitu kuat, dia adalah ayah yang sangat begitu berarti bagi penulis. 

Ayah, kata terima kasih ini sebenarnya tidak cukup untuk mewakili 

perjuangan dan pengorbanan ayah. Ayah adalah kebanggaan disetiap 

cerita penulis, bangga pernah menjadi anak yang walaupun tak banyak 

waktu bersama. Kemudian penulis juga ingin berterima kasih kepada 

perempuan yang sangat cantik dan tangguh, perempuan yang mampu 

bertahan menjadi satu-satunya rumah bagi penulis, perempuan yang tidak 

mengenal rasa lelah, perempuan yang merawat dan menjaga penulis, dia 

adalah Ibu, entah berapa tetes air mata yang jatuh di atas sajadah dalam 

melangitkan nama penulis dalam merayu tuhan hingga penulis sampai di 

titik ini. Keringatnya adalah anugerah dan tegurannya adalah cinta. 

Tolong bertahan ya bu, temani anak laki-laki ini menggapai mimpinya. 

Meski terkadang semesta tak selalu memberikan hadiah yang indah 

dengan mudah, tapi anak laki-laki ini dengan langkah yang masih tertatih 

dengan sungguh mencoba menuntaskan harapan ayah & ibu. 

 

Depok, 23 Juni 2025 

 

 

Farrel Al Afif Fadilah 

 

 

 



 

DAFTAR ISI 

 
LEMBAR PERSETUJUAN .................................................................................... i 

LEMBAR PENGESAHAN .................................................................................... ii 

PERNYATAAN ORISINALITAS .......................................................................... iii 

RINGKASAN ........................................................................................................ iv 

SUMMARY .............................................................................................................. v 

KATA PENGANTAR ............................................................................................. vi 

DAFTAR ISI ........................................................................................................ viii 

DAFTAR TABEL ................................................................................................... xi 

DAFTAR GAMBAR ............................................................................................ xii 

DAFTAR LAMPIRAN ........................................................................................ xiii 

BAB I PENDAHULUAN ..................................................................................... 14 

1.1 Latar Belakang ............................................................................................ 14 

1.2 Rumusan Masalah ....................................................................................... 17 

1.3 Tujuan Penelitian ......................................................................................... 17 

1.4 Manfaat Penelitian ...................................................................................... 17 

1.5 Ruang Lingkup Penelitian ........................................................................... 18 

BAB II STUDI LITERATUR ............................................................................... 19 

2.1 State Of The Art ........................................................................................... 19 

2.2 Cetak Flexografi .......................................................................................... 21 

2.3 Plate Cetak Flexografi ................................................................................ 21 

2.4 Produktivitas ............................................................................................... 22 

2.5 Total Productive Maintenance (TPM) ........................................................ 22 

2.6 Pilar-pilar Total Productive Maintenance (TPM) ....................................... 23 

2.7 Overall Equipment Effectiveness (OEE) ..................................................... 24 

2.7.1 Availability Rate ................................................................................... 26 

2.7.2 Performance Rate................................................................................. 26 

2.7.3 Quality Rate ......................................................................................... 26 

2.8 Six Big Losses .............................................................................................. 26 

2.8.1 Downtime Losses ........................................................................... 27 



 

2.8.2 Speed Losses ........................................................................................ 27 

2.8.3 Quality Losses ...................................................................................... 28 

2.9 Diagram Pareto ........................................................................................... 28 

2.10 Dagram Fishbone ...................................................................................... 29 

2.11 Analisis 5W+1H ........................................................................................ 30 

BAB III METEDOLOGI PENELITIAN .............................................................. 31 

3.1 Rancangan Penelitian .................................................................................. 31 

3.2 Metode Pengumpulan Data ......................................................................... 32 

3.3 Prosedur Analisis Data ................................................................................ 34 

3.3.1 Studi Literatur dan Studi Lapangan ..................................................... 35 

3.3.2 Pengumpulan Data ............................................................................... 35 

3.3.3 Pengolahan Data .................................................................................. 35 

3.3.4 Usulan Perbaikan ................................................................................. 38 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN .............................................................. 39 

4.1 Pengumpulan Data ...................................................................................... 39 

4.1.1 Data Jam Kerja Perusahaan .................................................................. 39 

4.1.2 Data Produksi Mesin ............................................................................ 39 

4.1.3 Jenis Downtime Mesin ......................................................................... 41 

4.2 Pengolahan Data.......................................................................................... 41 

4.2.1 Perhitungan Availability Rate ............................................................... 42 

4.2.2 Perhitunga Performance Rate .............................................................. 43 

4.2.3 Perhitungan Quality Rate ..................................................................... 44 

4.3.4 Perhitungan Nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE)................. 45 

4.3 Perhitungan Six Big Losses ......................................................................... 46 

4.3.1 Perhitungan Breakdown Losses ............................................................ 46 

4.3.2 Perhitungan Setup and Adjustment Losses ........................................... 47 

4.3.3 Perhitungan Idling and Minor Stoppages Losses ................................. 48 

4.3.4 Perhitungan Reduced Speed ................................................................. 50 

4.3.5 Perhitungan Defect Losses ................................................................... 50 

4.3.6 Perhitungan Yield Losses ...................................................................... 51 

4.4 Analisis Six Big Losses ................................................................................ 52 

4.4.1 Diagram Pareto .................................................................................... 53 



 

4.4.2 Diagram Fishbone ................................................................................ 54 

4.5 Usulan Perbaikan ........................................................................................ 56 

4.5.1 Analisis 5W + 1H ................................................................................. 56 

4.6 Implementasi Usulan Perbaikan .................................................................. 61 

4.6.1 Pembuatan Form Job ........................................................................... 61 

4.6.2 Pembuatan SOP Mesin UV Plate ......................................................... 62 

4.7 Perbandingan nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) ...................... 62 

4.7.1 Perhitungan Availability Rate setelah implementasi ............................ 62 

4.7.2 Perhitungan Performance Rate setelah implementasi.......................... 63 

4.7.3 Perhitungan Quality Rate setelah implementasi .................................. 64 

4.7.4 Perhitungan Nilai (OEE) setelah implementasi ................................... 64 

BAB V SIMPULAN DAN SARAN ..................................................................... 66 

5.1 Simpulan ..................................................................................................... 66 

5.2 Saran ............................................................................................................ 66 

DAFTAR PUSTAKA ............................................................................................ 68 

LAMPIRAN .......................................................................................................... 73 

RIWAYAT HIDUP ................................................................................................ 78 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

DAFTAR TABEL 

Tabel 2.1 Standar Worldclass OEE ....................................................................... 25 

Tabel 3.1 Metode Pengumpulan Data ................................................................... 32 

Tabel 3.2 Metode Pengumpulan Data (lanjutan) ................................................... 33 

Tabel 4.1 Total Output Produksi Mingguan Mesin UV Plate ............................... 39 

Tabel 4.2 Total Output Produksi Mingguan Mesin UV Plate (lanjutan) .............. 40 

Tabel 4.3 Total Output Produksi Bulanan Mesin UV Plate .................................. 40 

Tabel 4.4 Total Waktu Produksi Mesin UV Plate ................................................. 40 

Tabel 4.5 Total Waktu Produksi Berjalannya Mesin UV Plate ............................. 41 

Tabel 4.6 Hasil Perhitungan Availability Rate ...................................................... 42 

Tabel 4.7 Hasil Perhitungan Performance Rate .................................................... 43 

Tabel 4.8 Hasil Perhitungan Quality Rate ............................................................. 44 

Tabel 4.9  Hasil Perhitungan OEE ........................................................................ 45 

Tabel 4.10 Hasil perbandingan dengan Standar Worldclass OEE ........................ 46 

Tabel 4.11 Hasil perhitungan Breakdown Losses .................................................. 47 

Tabel 4.12 Hasil perhitungan Setup and Adjustment Losses ................................. 48 

Tabel 4.13 Hasil perhitungan Idling and Minor Stoppages Losses ....................... 49 

Tabel 4.14 Hasil perhitungan Defect Losses ......................................................... 50 

Tabel 4.15 Hasil perhitungan Defect Losses (lanjutan) ......................................... 51 

Tabel 4.16 Hasil perhitungan Yield Losses ............................................................ 52 

Tabel 4.17 Hasil perhitungan kumulatif dari six big losses .................................. 53 

Tabel 4.18 5W + 1H Idling and Minor Stoppages Losses .................................... 58 

Tabel 4.19 5W + 1H Setup & Adjustment Losses ................................................. 60 

Tabel 4.20 Perhitungan Availability Rate (setelah implementasi) ........................ 63 

Tabel 4.21 Perhitungan Performance Rate (setelah implementasi) ...................... 63 

Tabel 4.22 Perhitungan Quality Rate (setelah implementasi) ............................... 64 

Tabel 4.23 Perhitungan OEE (setelah implementasi) ........................................... 64 

Tabel 4.24 Perbandingan nilai OEE ...................................................................... 65 

 

 

 



 

DAFTAR GAMBAR 

Gambar 2.1 Pilar TPM .......................................................................................... 24 

Gambar 2.2 Diagram Pareto ................................................................................. 29 

Gambar 2.3 Diagram Fishbone ............................................................................. 30 

Gambar 3.1 Rancangan Penelitian ........................................................................ 31 

Gambar 3.2 Diagram Alur Penelitian .................................................................... 34 

Gambar 4.1 Hasil analisis diagram pareto ............................................................ 53 

Gambar 4.2 Diagram Fishbone Idling and Minor Stoppages Losses ................... 54 

Gambar 4.3 Diagram Fishbone Setup and Adjustment Losses ............................. 55 

Gambar 4.4 Lembar Form Job .............................................................................. 62 

Gambar 4.5 Lembar SOP Mesin UV Plate ........................................................... 62 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

DAFTAR LAMPIRAN 

 

Lampiran 1.1 Pengolahan Data Perusahaan .......................................................... 73 

Lampiran 1.2 Pengolahan Data Implementasi ...................................................... 73 

Lampiran 1.3 Pengolahan Data Six Big Losses ..................................................... 73 

Lampiran 1.4 Wawancara Faktor Penyebab Menurunnya Produktivitas berdasarkan 

Fishbone ................................................................................................................ 74 

Lampiran 1.5 Lembar SOP Mesin UV Plate ........................................................ 75 

Lampiran 1.6 Kegiatan Bimbingan Materi ........................................................... 76 

Lampiran 1.7 Kegiatan Bimbingan Teknis ........................................................... 77 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

BAB I PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Sektor manufaktur di Indonesia sedang mengalami ekspansi yang 

substansial, sebuah kondisi yang secara intrinsik terkait dengan pergeseran 

dinamika pasar dan peningkatan permintaan konsumen. Seiring dengan eskalasi 

permintaan konsumen, perusahaan dihadapkan pada urgensi untuk 

mengoptimalkan produktivitas secara bertahap dan konsisten. Ketersediaan 

fasilitas produksi yang memadai adalah prasyarat vital untuk menjamin 

kelangsungan produksi tanpa interupsi [1]. Gangguan dalam proses produksi kerap 

kali diakibatkan oleh permasalahan pada mesin produksi, khususnya kerusakan 

mesin yang terjadi selama fase operasional serta keterlambatan proses produksi [2]. 

Rendahnya produktivitas mesin yang disebabkan oleh gangguan akan 

menimbulkan kerugian bagi perusahaan karena ini sering diakibatkan oleh 

penggunaan mesin yang tidak efektif dan tidak efisien. 

PT XYZ merupakan perusahaan yang berfokus pada industri pembuatan 

plate fleksografi, dengan produk utamanya berupa plate cetak fleksografi. Proses 

produksi plate ini melibatkan tiga tahapan utama yang terstandardisasi. Tahap 

pertama adalah pembentukan dot atau engraving, tahap selanjutnya adalah 

pencucian (brushing), Tahap terakhir adalah pengeringan plate. Salah satu mesin 

produksi di perusahaan ini yaitu Mesin UV Plate. PT XYZ didirikan pada tahun 

2024 dengan visi untuk menjadi pemimpin dalam industri percetakan plate 

fleksografi di Indonesia. Tidak seperti Perusahaan lainnya, PT XYZ ini hadir untuk 

memberikan solusi percetakan yang inovatif dan berkualitas tinggi bagi berbagai 

kebutuhan industri. Sebagai perusahaan yang berfokus pada percetakan plate 

fleksografi, PT XYZ menyediakan layanan yang dirancang untuk memenuhi 

standar kualitas yang ketat dan tuntutan pasar yang terus berkembang. Dengan 

menggunakan teknologi terkini dan tenaga kerja yang berpengalaman, PT XYZ 

berkomitmen untuk memberikan hasil cetak yang presisi, efisien, dan ramah 

lingkungan. 

Dalam memproduksi plate fleksografi PT XYZ menggunakan mesin UV 

plate. Dalam perusahaan tersebut hanya memiliki satu mesin UV plate dengan 



 

ukuran cetak plate 50” x 80” (1270 x 2032 mm) atau lebih kecil. Fungsi mesin UV 

plate untuk memperkuat bagian image yang terbentuk sebelumnya menggunakan 

mesin Computer To Plate (CTP). Berdasarkan hasil observasi lapangan diketahui 

bahwa terdapat berbagai ukuran desain yang diolah kemudian dilanjutkan tahap 

produksi dalam satu bulan. Hasil observasi perusahaan, jumlah desain yang 

diproduksi mesin UV plate pada periode Februari 2025 sampai April 2025 

berkisaran 40 hingga 65 desain berbeda. Banyaknya desain yang dijalankan 

menimbulkan keterlambatan proses produksi pada Mesin UV Plate akibat 

tingginya waktu pada tahap awal pengoprasian unit mesin. Pada dasarnya proses 

cetak plate fleksografi material harus melewati proses pembentukan image 

kemudian baru dilakukan penguatan area image dengan menggunakan mesin UV 

plate. Perbandingan nilai antara downtime dengan time mesin menyala pada 

periode Februari 2025 didapatkan 42,55%, bulan Maret 2025 sebesar 36,97%, dan 

bulan April 2025 sebesar 22,63%. Tingginya persentase downtime disebabkan 

karena waktu setup mesin yang terlalu memakan banyak waktu. Hasil observasi 

juga menunjukan bahwa proses awal pencarian material yang cukup memakan 

waktu menjadi salah satu faktor penyebab besarnya persentase downtime. Faktor 

tersebut menjadikan kegiatan produksi yang dijalankan mesin UV plate menjadi 

tidak efektif dan efisien, hal ini mempengaruhi nilai produktivitas mesin. 

Kegagalan perusahaan dalam memenuhi target bulanan, yang disebabkan oleh 

kurangnya efektivitas dan efisiensi, telah mengganggu keseimbangan input-output 

produksi. 

Upaya peningkatan produktivitas dalam sebuah entitas bisnis merupakan 

tantangan kompleks. Hal ini disebabkan oleh beragamnya faktor internal dan 

eksternal yang memengaruhi kinerja operasional, mulai dari optimasi proses, 

teknologi, manajemen sumber daya manusia, hingga dinamika pasar dan regulasi 

[3]. Efisiensi sistem produksi memiliki korelasi positif langsung dengan tingkat 

reduksi limbah yang dihasilkan selama proses manufaktur [4]. Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) adalah metrik komprehensif yang diakui secara luas dalam 

manajemen operasional untuk mengukur tingkat efektivitas dan kinerja suatu 

mesin atau proses produksi [5]. Metode OEE terdiri dari tiga komponen utama 

dalam perhitungannya, yaitu performance rate, availability rate, dan quality rate 



 

yang dapat dianalisis lebih lanjut menggunakan perhitungan six big losses [6]. 

Dalam sebuah penelitian Nilai perhitungan OEE yang didapatkan pada mesin 

Batching Plantdi PT Lutvindo Wijaya Perkasa yaitu sebesar 80,45% [2]. Rata-rata 

Hasil perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE) menunjukkan nilai 

sebesar 81,09%. Rendahnya nilai OEE ini utamanya diakibatkan oleh faktor 

manusia. Beberapa aspek spesifik yang teridentifikasi adalah kurangnya ketelitian 

operator dalam menjalankan tugas, minimnya disiplin, serta keterbatasan 

kemampuan operator karena kurangnya pelatihan. [7]. 

Analisis Six Big Losses dapat diperkuat secara signifikan melalui integrasi 

seven tools, diantaranya adalah Diagram Pareto dan Diagram Fishbone. Secara 

spesifik, Diagram Pareto berperan krusial dalam mengidentifikasi dan 

memprioritaskan masalah berdasarkan kontribusi dampaknya, dari yang paling 

signifikan hingga yang paling minimal [8]. Metode TPM Konsep ini 

merepresentasikan sinergi strategis antara prinsip-prinsip pemeliharaan preventif 

yang berasal dari Amerika dan filosofi manajemen kualitas total (total quality 

management - TQM) dari Jepang. Ciri khas dari pendekatan ini adalah partisipasi 

dan kolaborasi komprehensif dari seluruh tingkatan karyawan dalam organisasi [8]. 

Total Productive Maintenance (TPM) bertujuan utama untuk mencapai kondisi nol 

kerusakan (zero breakdown) dan nol cacat produk (zero defect). Implementasi 

TPM secara esensial melibatkan kolaborasi sinergis antara unit produksi dan 

pemeliharaan, dengan fokus kolektif pada peningkatan produktivitas sebagai 

sasaran primer dari penerapannya [9]. Transformasi TPM (Total Productive 

Maintenance) memiliki keuntungan signifikan dalam menjaga kondisi optimal 

perusahaan dan mesin. Hal ini dimungkinkan karena operator terlatih dapat 

melaksanakan perbaikan minor, sehingga staf perawatan dapat lebih fokus pada 

penanganan masalah yang kompleks dan serius. Meskipun demikian, tantangan 

utama dalam implementasi metode transformatif seperti TPM adalah modifikasi 

perilaku dasar atau budaya organisasi. Dalam sebuah penelitian TPM pada mesin 

Bobin untuk pemeliharaan harian dan bulanan, diperoleh hasil rata-rata nilai OEE 

sebesar 90% [10].  

Dengan adanya penelitian yang penulis lakukan diharapkan dapat diketahui 

bagaimana Total Productive Maintenance (TPM) mesin UV plate di PT XYZ yang 



 

berdampak terhadap menurunnya nilai efektivitas dan produktivitas yang 

ditunjukan melalui nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE). Dengan harapan 

PT XYZ dapat meningkatkan produktivitas mesin UV plate serta menentukan 

usulan perbaikan yang tepat. 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan penjelasan latar belakang diatas, maka dapat diperoleh rumusan 

masalah sebagai berikut: 

1. Bagaimana Total Productive Maintenance (TPM) Mesin UV Plate 

berdasarkan nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE)? 

2. Faktor-faktor yang mempengaruhi produktivitas Mesin UV Plate menurun 

berdasarkan analisis Six Big Losses? 

3. Bagaimana usulan perbaikan untuk meningkatkan nilai produktivitas Mesin 

UV Plate? 

1.3 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan penjelasan latar belakang diatas, maka tujuan dari penelitian ini 

adalah sebagai berikut: 

1. Melakukan pengukuran Total Productive Maintenance (TPM) Mesin UV 

Plate dengan metode OEE. 

2. Melakukan analisis faktor-faktor penyebab downtime Mesin UV Plate pada 

PT XYZ. 

3. Memberikan usulan perbaikan terhadap terjadinya penurunan efisiensi Mesin 

UV Plate dengan metode 5W1H. 

4. Melakukan pengukuran hasil implementasi berdasarkan usulan perbaikan 

pada Mesin UV Plate. 

1.4 Manfaat Penelitian 

Berdasarkan penjelasan latar belakang diatas, maka manfaat dari penelitian 

ini adalah sebagai berikut: 

1. Menambah wawasan penulis dan pembaca mengenai metode OEE dan 

Penerapan TPM. 

2. Mengetahui kinerja Mesin UV Plate. 
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BAB V SIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Simpulan 

Berdasarkan hasil proses pengolahan data dan analisis yang telah dilakukan 

pada Mesin UV Plate, maka diperoleh simpulan sebagai berikut:  

1. Hasil OEE Mesin UV Plate data periode Februari 2025 sampai April 2025 

didapat nilai tertinggi ada pada minggu ke-6 bulan Maret 2025 sebesar 59%, 

nilai terendah ada pada minggu ke-2 bulan Februari 2025. Nilai rata-rata 

keseluruhan OEE didapat 40% dan masing-masing faktor memiliki nilai rata-

rata 66% pada availability, 81% pada performance, dan 77% pada quality. 

Sehingga berdasarkan hasil rata-rata OEE kemampuan produktivitas masih 

berada di bawah standar kelas dunia. 

2. Hasil six big losses didapat nilai kerugian breakdown time sebanyak 27 menit; 

setup & adjustment sebanyak 270 menit; idling & minor stoppage losses 

sebanyak 729 menit; reduced speed sebanyak 0 menit; defect losses sebanyak 

101 menit; dan yield losses sebanyak 108 menit. Hasil prioritas berdasarkan 

pareto adalah setup & adjustment losses (22%), idling & minor stoppages 

losses (59%). Dengan total kumulatif 81%. Hasil analisis fishbone faktor-

faktor yang menyebabkan besarnya pada setup & adjustment losses ada 

sebanyak enam jenis faktor, faktor idling & minor stoppages losses sebanyak 

tujuh faktor. 

3. Rekomendasi perbaikan yang dapat diterapkan oleh perusahaan berdasarkan 

hasil penelitian adalah pembuatan form job dan pembuatan SOP Mesin UV 

Plate. 

4. Peningkatan nilai OEE sebesar +13% setelah implementasi terlihat dari 

perbandingan nilai rata-rata periode Februari sampai periode April sebesar 

40% dengan nilai rata-rata periode Mei sebesar 53%. Nilai tersebut 

membuktikan usulan perbaikan yang diajukan memberikan dampak positif 

terhadap kinerja produksi secara keseluruhan. 

5.2 Saran 

Berdasarkan keterbatasan yang dimiliki dalam penelitian ini, terdapat 

beberapa saran yang dapat diberikan untuk penelitian selanjutnya sebagai berikut: 
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1. Berdasarkan hasil penelitian perusahaan perlu menerapkan usulan perbaikan 

lebih lanjut berdasarkan metode 5W + 1H. Sehingga diharapkan dengan 

adanya penerapan usulan yang diberikan, perusahaan dapat mengetahui lebih 

lanjut terkait pengaruhnya terhadap tingkat produktivitas yang dimiliki oleh 

Mesin UV Plate.  

2. Penelitian di masa depan dapat diperluas untuk menganalisis mesin produksi 

lain, di luar cakupan studi ini. Selain itu, integrasi langsung peningkatan 

kontrol (control improvement) dalam sistem yang diteliti akan memberikan 

wawasan yang lebih komprehensif. Pendekatan ini akan memungkinkan 

evaluasi dampak langsung dari modifikasi kontrol terhadap kinerja dan 

efisiensi operasional. 
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Lampiran 1.4 Wawancara Faktor Penyebab Menurunnya Produktivitas berdasarkan 
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Lampiran 1.5 Lembar SOP Mesin UV Plate 
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